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Procedimento di fabbricazione di filtri a filo avyolto ^ ad elica, 
dispositivo per la sna realizzazione e prodotto ottenuto 



Per purificare i liquidi come gli olii in- 
dustrial!, si utilizzano normalmente filtri 
detti a spirale la cui superficie filtrante 
e costituita da un filo avvolto ad elica su 
s una ossatura che ha forma generale cilm- 
drica. II filtro e tanto piu fine quanto piu 
le spire dell'elica sono ravvicinate tra loro 
ed e evidentemente conveniente il poter 
utilizzare fili di diametro per quanto pos- 
io sibile piccolo iper accrescere la capacita 
della superficie filtrante. 

In linea generale, per fabbncare 1 filtri 
di questo tipo si comincia a praticare ad 
esempio su un tornio della serie di tac- 
15 che aventi il passo voluto su nervature 
longitudinali presentate dall'ossatura, e 
poi si avvolge il filo disponendo le varie 
spire nelle tacche in questions 
Quando si tratti di un filo relativamente 
20 grosso e se la maglia del filtro (ciob la- 
distanza libera tra due spire consecutive) 
deve ■essere abbastanza importante, questa 
modalita di fabbricazione non presenta sen 
inconvenienti, ma quando si vogliano rea- 
25 lizzare superfici filtranti a maghe molto 
fini mediante fili anch'essi molto fim, tale 
modo di fabbricazione si rivela pratica- 
mente inutilizzabile in quanto non e possi- 
bile disporre ogni fila con certezza nella 
30 tacca che segue immediatamente ! quella 
che ha accolto la spira prccedente e non 
si pud in alcun modo garantire che la 
superficie filtrante non comporti lacune 
che, in effetti, distruggono l'efficacia del 
35 filtro. 



La richiedente ha trovato ^che si pud 
realizzare una impeccabile superficie fil- 
trante avvolta ad elica, realizzata anche 
in filo sottilissimo e con stile estremamen- 
te ravvicinato avvolgendo il filo sulla sua 40 
ossatura portante mano a mano che la 
macchina produce nell'ossatura medesi- 
ma le tacche destinate a tenere a posto 
un filo. 

Questo procedimento molto semplice, 45 
per attuare, richiede particolari precau- 
zioni per la sua esecuzione quando si trat- 
ti di fili sottili avvolti a spire serrate. In 
effetti e necessario praticare nell'ossatura 
delle tacche le cui dimensioni trasversali *° 
sono dello stesso ordine di grandezza del 
diametro del filo, ogni tacca dovendo es- 
sere praticata appena a fianco della pre- 
cedente mentre quest'ultima contiene gia 
il filo che essa serve a mantenere. Se si 55 
conferisse alle tacche il profilo classico 
ad angolo regolare, 1'esecuzione del proce- 
dimento sarebbe impossibile in quanto nel 
praticare ciascuna delle tacche l'utensile 
attaccherebbe il filo alloggiato nella tac- 6o 
ca precedente. 

Al fine di risolvere questa difficolta, se- 
condo la presente invenzione, si conferi- 
sce alle tacche un profilo dissimmetrico 
e tale che il fianco della tacca che 6 di- « 
sposta indietro rispetto al senso di avan- 
zamento della lavorazione e di avvolgimen- 
to abbia una pendenza relativamente ri- 
pida, mentre l'altro fianco. al contrario e 
disposto sotto un angolo relativamente 70 
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piccolo rispetlo all'asse dell'ossatura. E 
in tal modo possibile praticare le tacche 
molto ravvicinate le une dalle altre senza 
che lo spigolo di taglio posterior* dell u- 

5 tensile corra il pericolo di danneggiare il 
filo gia posto in opera. 

Inoltre, dato che la lavorazione delle 
tacche avviene mediante aspcrtazione di 
tvucioli abbastanza grandi rispetto alle 

10 tacche medesime il fianco anteriore della 
tacca risulta prolungato da una larga par- 
te a piano inclinato sulla quale il filo ap- 

poreia e che S uida 11 fil ° medesimo verso 
il fondo della tacca. In queste condizioni 
is non e necessaria una regolazione precisa 
per la messa in opera del filo e non si puo 
produrre alcun errore. 

E' ccnveniente conferire al fianco poste- 
rior della tacca una pendenza di 90° sul- 
20 rasse dell'ossatura dato che in questo caso 
aa un lato e possibile ravvicinare le tac- 
che e per conseguenza le spire di filo, fi- 
ne al massimo, e d'altro lato non si ha bi- 
sogno di toecare la faccia posterior* del- 
25 la punta deirutensile che 6 radiale, quan- 
. do si affila l'utensile medesimo. In tal mo- 
do quando si rimette a posto l'utensile 
non 6 necessaria alcuna regolazione nel 
senso assiale. . 
30 II procedimento che costituisce 1 ogget- 
to della presente invenzione off re altresi 
l'importante vantaggio di consentire di 
fabbricare molto semplicemente un filtro 
la cui superficie attiva presenta parti sue- 
35 cessive con grandezze di maglie differenti. A 
questo scopo, e sufficiente modificare, 
nella zona o nelle zone volute, il passo del- 
l'elica secondo la quale le tacche vengo- 
no praticate. 
40 L'invenzione si riferisce altresi ad un 
dispositivo destinato all'effettuazione del 
procedimento quale e stato phi sopra e- 
nunciato, e che comprende essenzialmen- 
te la combinazione di un apparecchio di 
45 tornitura e di un meccanismo per avvol- 
gere il filo. 

Durante l'effettuazione del procedimen- 
to secondo la presente invenzione, dato 
che da un lato, la maggior parte della 
so superficie filtrante che appoggia sulle ner- 
vature, le spire presentano una forma pra- 
ticamente poligonale, mentre d'altro lato 
le parti estreme dell'ossatura sono cilin- 
driche, insorgono difficolta per iniziare e 
55 terminare ravvolgimento del filo garan- 
tendo la ccstanza della maglia. 

L'invenzione consente di risolvere mol- 
to semplicemente queste difficolta. 
A questo scopo, secondo un'altra carat- 
60 teristica dell'invenzione, la parte deiros- 



satura che e dotata di nervature si rac- 
corda alle parti terminali cilindnche in 
mcdo progressive gli spigoli esterni pros- 
simi delle nervature adiacenti congiun- 
gendosi, ad esempio, alle loro estremita, in 65 
forma di ogive. 

Grazie a questa conformazione dell os- 
satura e possibile cominciare ad avvolgere 
il filo su una delle parti cilindriche, le spi- 
re passando poco a poco dalla forma cir- 7ii 
colare a quella sensibilmente poligonale 
che esse hanno nella maggior parte della 
superficie filtrante senza che per questo 
la maglia del filtro subisca una variazione 
apprezzabile. Inoltre. alia fine deiravvol- 75 
gimento, che ha terrmne suU'altra parte 
cilindrica dell'ossatura, si produce la me- 
desima evoluzione progressiva della forma 
delle spire, in senso inverso e eon lo stesso 
vantaggio. . , 80 

Un'altra particolarita deir invenzione e 
costituita da un mezzo molto semplice per 
fissare la superficie filtrante all'ossatura. 
Questo mezzo consist e nell'incollare o sal- 
dare le diverse spire della detta superficie 85 
alia detta ossatura secondo una generatri- 
ce di quest'ultimo. A questo scopo, preferi- 
bilmente si pratica sul sommo di una del- 
le nervature, come pure sulle parti cilin- 
driche adiacenti una scanalatura longitu- 90 
dinale sopra la quale passano le diverse 
spire e che viene dotata di un cordone 
di sostanza adesiva che riveste le parti 
corrispondenti del filo. 

Non soltanto questo accorgimento con- 95 
sente di terminare molto semplicemente 
l'avvolgimento ma inoltre, in caso di fot- 
tura accidental del filo dall'ossatura si 
stacca una sola spira mentre, se il filo non 
fosse fissato altro che ai suoi estremi, sa- 100 
rebbe tutto il filo, con lunghezza relativa- 
mente considerevole, che si svolgerebbe, 
cio che potrebbe provocare gravi inci- 
dentl 

L'invenzione riguarda anche i prodotti ios 
industriali originali che vengono costitui- 
ti dai filtri che hanno le caratteristiche 
descritte nella presente descrizione. 

La descrizione che segue, e che si rife- 
risce al disegno allegato, riportato a tito- no 
lo di esempio non limitative fara meglio 
comprendere come l'invenzione possa es- 
sere realizzata, essendo inteso che fanno 
parte dell'invenzione medesima le caratte- 
ristiche che risultano sia dal disegno, sia ns 
dal testo. 

La figura 1 e una vista schematica in 
sezione di un filtro cui. la presente inven- 
zione si riferisce; 
la figura 2 e una vista in sezione con- 120 
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dotta lungo la linea II-H della figura 1; 

La fieura 3 e una vista schcmatica m 
scala molto ingrandita che illustra clo 
che awerrebbe se si cercasse di appnca- 
5 re il procedimento che costituisce l'ogget- 
to dell'invenzione conferendo alle tacche 
il classico profilo ad angolo regolare, nel 
caso di fill sottili avvolti in spire serrate; 
la figura 4 b una vista analoga alia pre- 
io cedente che illustra una forma preferita 
di tacche secondo la presente invenzione; 

la figura 5 b una vista schematica, an- 
che essa in scala ingrandita, di una par- 
te di un filtro che presenta parti succes- 
15 sive con maglie di different! grandezze; 
la figura 6 b una vista d'insieme schema- 
tic, che illustra come si effettui la fab- 
bricazione di una superficie filtrante se- 
condo la presente invenzione; 
20 la figura 7 b una vista schematica in 
elevazione di un dispositivo destinato alia 
esecuzione del procedimento secondo l'in- 
venzione; 

la figura 8 e una vista in sezione condot- 
25 ta lungo la linea VIII-VIII della figura 7; 
la figura 9 b una vista dalla parte poste- 
riore del dispositivo rappresentato nelle fi- 
gure 7 ed 8, in cui non si e pero rappre- 
sentato il filo; 
30 la figura 10 e una vista schematica in 
elevazione di una cartuccia filtrante le 
cui part i terminali sono disposte secondo 
T invenzione; 

la figura 11 b una vista in sezione con- 
35 dotta .lungo la . linea XI-XI della figura 10; 
la figura 12 e una vista in sezione par- 
ziale in scala maggiore condotta lungo la 
linea XII-XII della figura 11; 

la figura 13 b una vista in sezione, an- 
40 ch'essa in scala maggiore condotta lungo 
la linea XIII-XIII della figura 11, e 

la figura 14 b una vista sviluppata in 
piano, anch'essa in scala ingrandita di una 
parte d'estremita dell'ossatura della figu- 
45 ra 10, ed in cui si sono rappresentate sol- 
tanto alcune spire di filo. 

Le figure 1 e 2 illustrano schematica- 
mente un filtro del tipo detto a spirale e 
che comprende un serbatoio 1 dotato di 
so un raccordo per tubazione 2, per l'entrata 
del liquido che si deve filtrare. 

Nella sua parte superiore, il serbatoio 
1 b dotato di un foro 3 in cui b montata 
a tenuta stagna una cartuccia filtrante 4 
55 il cui coperchio 5 b dotato di un raccordo 
di uscita 6. 

La cartuccia filtrante 4 e costituita da 
un'ossatura cilindrica 7 la cut faccia 
esterna presenta un certo numero di ner- 
60 vature longitudinal! 8 tra le quali sono pre- 



viste delle serie di fori 9. La cartuccia b 
ctturata da un fondo a tenuta stagna 10. 

Le nervature 8 sopportano la superficie 
filtrante 11 che e costituita da un filo av- 
voltc ad elica continua e le cui estremita 65 
sono fissate alle spalle terminali 12 deiros- 
satura 

Come si e detto all'inizio della presente 
descrizione, si fabbrica, ordinariamente. 
la superficie filtrante praticando anzitut- 70 
to tutta una serie di tacche equidistanti 
nella faccia esterna di ciascuna delle ner- 
vature 8, e poi avvolgendo il filo in gui- 
sa tale che esso si inserisca nelle dette 
tacche. Questo procedimento in due tern- 75 
pi all'atto pratico pud essere utilizzato sol- 
tanto se il filo e abbastanza grosso e per 
conseguenza se le tacche sono abbastan- 
za larghe. Quando invece si voglia utiliz- 
zare un filo sottile e cioe un filo il cui dm- so 
metro scende al di sotto del decimo di 
millimetro circa questo procedimento di- 
venta inattuabile, in quanto come si e avu- 
to occasione di dire precedentemente, e 
impossibile situare regolarmente le spire as 
nelle tacche, e per conseguenza a garan- 
tire il valore della maglia. 

II procedimento secondo la presente in- 
venzione consiste nell'avvolgere il filo sul- 
l'ossatura mano a mano che si praticano 90 
le 'tacche che servono a mantenere a po- 
sto il filo sull'ossatura. • 
La figura 3 e intesa ad illustrare le dif- 
ficolta che si riscontrerebbero nel caso di 
fili sottili e di spire ravvicinate. per attua- 99 
re il procedimento anzidetto, qualora si 
conferisse alle tacche la (forma classica 
ad angolo ad inclinazione regolare od a 
V che viene adottata nei filtri di tipo co- 
rhune. 

Su una nervatura 8, si e praticata una 
tacca 13, in cui e stata deposta una spira 
14 di filo. . 

Nell'esempio che si e rappresentato in 
figura, si suppone che il filo sia molto sot- 105 
tile, ad esempio che abbia un diametro. di 
cinquanta micron, e la maglia M della su- 
perficie filtrante deve essere ancora pm 
pjccola, ad esempio dell'ordine di gran- 
dezza di qualche micron. 110 

Rispetto ad un filo di queste dimensio- 
ni, l'utensile utilizzato 15 ha dimensioni 

enormi. . . . 

La figura mette nettamente m risalto la 
impossibility che si avrebbe. neiresempio ns 
prescelto per eseguire il procedimento aa- 
to che. praticando la tacca successiva al- 
ia prima tacca 13, lo spigolo di taglio po- 
steriore 15a dell'utensjle inciderebbe sulla 
ultima spira 14. Si potrebbe pensare di di- 120 
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minuire l'angolo della punta dell'utensile 
ma, al di sotto di un certo valore di ma- 
glia, un simile accorgimento porterebbe ad 
utensili troppo rastremati e per conseguen- 

5 za troppo fragili. 

Se; invece, secondo la presente inven- 
zione si conferisce alle tacche ed alia pun- 
ta dell'utensile un profilo dissimmetrico. 
quale si e rappresentato nella figura 4, 

10 rattuazione del procedimento non presen- 
ta alcuna difficolta. 

Nella figura 4 il fianco posteriore 13a 
cli ciascuna delle tacche presenta una in- 
ciinazione molto ripida, e, preferibilmen- 

15 te. di 90° rispetto all'asse. longitudinale del- 
rossatura, che e rappresentato dalla retta 
X-X. Invece, il fianco anteriore 13 e rela- 
tivamente poco inclinato rispetto all'asse 
c.nzidetto, ad esempio di una trentina di 

20 gradi. 

Come conseguenza della sensibile pen- 
denza che viene conferita alio spigolo di 
tiglio posteriore 15a dell'utensile, ed al 
lianco .posteriore 13a della tacca, e possi- 

25 bile praticare le diverse tacche estrema- 
mente ravvicinate le une alle altre senza 
che l'utensile pervenga a toccare Fultima 
spira 14 messa a posto. 

Quando. invece si conferisce al fianco 

30 anteriore della tacca una pendenza rela- 
tivamente poco pronunciata si puo confe- 
rire alia punta dell'utensile un angolo suf- 
ficientemente grande affinche tale uten- 
sile possa avere la robustezza che si desi- 

35 dera ottenere, ed inoltre, si allunga il pia- 
no inclinato 16 che lo spagolo di taglio an- 
teriore 15b, del detto utensile forma nella 
nervatura 8. In tal modo, per mettere a po- 
sto il filo 11 nella tacca corrispondente, si 

40 dispone davanti alia detta tacca di una 
notevole estensione di piano inclinato sul 
quale il filo medesimo si porta ad appog- 
giare e che guida tale filo con sicurezza 
verso la tacca propriamente detta cosi 

45 che in definitive la messa in opera del filo 
risulta essere grandemente facilitata sen- 
za che sia possibile alcun errore. 

Inoltre. dirigendo il fianco posteriore 
della tacca, oltre che lo spigolo di taglio 

• 90 corrispondente dell'utensile, in direzione 

perpendicolare all'asse dell'ossatura, si ot- 
tiene, oltre al vantaggio di poter ridurre 
la maglia della superficie filtrante a delle 
dimensioni tanto ridotte quanto si voglia, 
55 anche il vantaggio di semplificare in mi- 
sura estrema l'affilamento e la regolazio- 
ne dell'utensile, e cio dato che risulta es- 
sere necessario, in certe condizioni, sol- 
tan to affilare lo spigolo anteriore 15b del- 

• 60 l'utensile, mentre poi la rvmcssa a posto 



dell'utensile non richiede alcuna regola- 
zione nel senso assiale. 

II presente procedimento, permette inol- 
tre. di fabbricare molto seplicemente f il- 
tri che hanno la caratteristica di presen- 65 
tare parti successive in cui si hanno gran- 
dezze di maglie differenti. Per fabbricare 
filtri aventi queste caratteristiche, risulta 
essere in effetti, sufficiente, dopo aver 
ef fettuata la lavorazione di una prima par- 70 
te sulla quale sono avvolte delle spire ml 
cor.rispondenti a tacche disposte secondo 
un passo pi, modificare il ipasso delle tac- 
che per portare tale passo ad un nuovo 
valore p2 cio che conferisce automati- 75 
camente il nuovo valore m2 alia ma- 
glia (p2 - p2 = m2 - ml). In tal modo 
si pud realizzare un filtro in cui, per 
quanto le larghezze delle maglie siano 
differenti, contemporaneamente l'ossatu- 80 
ra e la superficie filtrante costituiscono 
elementi in un sol pezzo (figura 5). 

Ad esempio, in un filtro verticale, e pos- 
sible conferire alia parte piu bassa una 
maglia piu fine o di minori dimensioni, 85 
ed alia parte piu alta una maglia di mag- 
giore grandezza, cio che consente, in cer- 
ti casi, di aumentare l'erogazione del fil- 
tro senza che si abbia effetto nocivo sulla 
qualita del filtraggio che si esegue. 90 

II procedimento che e stato descritto 
puo essere attuato con assoluta facili- 
ty, grazie alia combinazione di un appa- 
recchio per praticare le tacche, e di un 
dispositivo per l'avvolgimento del filo. 95 

La figura 6 illustra schematicamente 
come avvenga l'anzidietta esecuvijone del 
procedimento. 

L'ossatura 7 del filtro e montata, ad 
esempio, su un tornio non rappresentato too 
in figura in modo tale da ruotare secondo 
il proprio asse X-X e alFutensile 15 che 
esegue l'intaglio delle tacche 13 nelle ner- 
vature 8 e accoppiato un guidafilo 17 soli- 
dale, nei suoi spostamenti airutensile an- ios 
zidetto, ed in cui passa il filo 11, tenuto 
appropriatamente teso. 

Come si puo ben rilevare dalla detta fi- 
gura, non e necessario che il guidafilo 
sia esattamente centrato sul fondo della no 
tacca, essendo invece sufficiente che es- 
so sia '.disposto sopra il piano inclinato 
16 di cui si e detto in relazione alia figu- 
ra 4. Sotto reffetto della trazione che vie- 
ne esercitata sul filo medesimo, quest'ul- us 
timo scorre automaticamente lungo il det- 
to piano inclinato portandosi al fondo 
della tacca, e l'avvolgimento che se ne 
ottiene risulta impeccabile. 

Nelle figure 7, 8, e 9, che illustrano nei 120 
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suoi particolarl un dispositive destinato ad 
effettuare il procedlmento secondo l'inven- 
zione, 1'utensile 15 e montato nel modo 
classico, in un portautensile 18 che e fissa- 
5 to ad esempio sul carreilo o sulla torretta 
19 del tornio. Esso viene tenuto in appog- 
gio contro la maschetta posteriore 20 del 
porta-utensile, ad un insieme a morsetto 
21 e dei bulloni 22. 

io Sulla maschetta anzidetta, sopra il det* 
to utensile, si prevede una vite microme- 
trica 23, che puo ruotare liberamente in 
foro 24 della maschetta, median te una 
parte non filettata del suo garnbo, mentre 

is un collare 25 impedisce alia vite micro- 
metrica di spostarsi longitudinalmente 
(figura 8). L'estremita filettata 23a della 
detta vite e impegnata in un foro f ilettat > 
26a di un guidafilo 26, che termina con 

20 un elemento ad occhiello 27 destinato al 
passaggio del filo. Le viti di bloccaggio 28 
consentono di immobilizzare il guidafilo 
26 sulla vite 23. 
Sopra il guida-filo anzidetto. la ma- 

25 schetta 20 porta un asse 29 sul quale si 
puo montare una bobina di filo 30, che 
viene tenuta a posto da un dado 31, ed al- 
ia quale e associato un elemento a fre- 
no 32. 

30 Nelle figure 10, 11 e 14 ; le tacche che 
. sono destinate ad accogliere il filo non 
sono state rappresentate per non nuoce- 
re alia chiarezza del disegno. 
La figura 10 illustra, parzialmente do- 

.35 tata del filo 11, l'ossatura 7 che presenta 
le nervature longitudinali 8 tra le quali so- 
no previste le serie di fori 9. 

Le nervature 8 si raccordano con le par- 
ti terminali cilindriche 7a, e 7b dell'ossa- 

40 tura, tramite una dilatazione progressiva 
come e illustrato in 8a, in rnodo tale che 
i loro spigoli esterni 8b risultano essere 
convergenti l'uno verso 1'altro. 
Le parti convergenti possono essere co- 

45 stituite con una qualsiasi forrria. Nel pre- 
sente esempio, le estremita 8c di ogni 
gruppo di due spigoli 8b vicini tra loro co- 
stituiscono un'ogiva. 
Inoltre, sulla sommita di una delle ner- 

so vature 8, che potrebbe eventualmente es- 
sere prevista un po' piu larga delle altre 
nervature, & praticata una scanalatura 33, 
che sporge, su ciascun suo estremo, nelle 
parti cilindriche adiacenti 7a e 7b. 

55 Come e illustrato nella figura 11. il filo 
11 presenta una configurazione della su- 
perficie filtrante dove esso appoggia sulle 
nervature 8. 
Invece, se si avvolge il filo in questio- 

60 ne su Tuna o su l'altra delle parti cilin- 



driche 7a, 7b, le spire risultano circolari. 

L'ossatura che si e descritta preceden- 
temente elimina i problemi che vengono 
fatti insorgere da questa differenza di for- 
ma delle spire all'atto della cosfcituzione 65 
della superficie filtrante. 

In effetti, secondo la presente invenzio- 
ne si puo, molto semplicemente, comincia- 
re l'avvolgimento del filo 11 sulla iparte 
cilindrica 7a, e le prime spire, come quel- 70 
la che e stata indicata con 11a nella fi- 
gura 14 risultano avere una forma pratica- 
mente circolare. 

Mano a mano che le spire procedono 
sulle parti ogivali 8c, le^ spire medesime 75 
cambiano poco a poco df forma e le loro 
parti circolari come quelle indicate con 
A B, A' B' diminuiscono di lunghezza. men- 
tre le loro parti rettilinee nelle stesse con- 
dizioni B C, B' C diventano piu lunghe. 80 

Cosi, il passaggio dalla forma pratica- 
mente circolare delle spire . che sono av- 
volte sulla parte cilindrica 7a, alia forma 
sensibilmente poligcnale delle spire che 
appoggiano sulle nervature 8 risulta esse- 85 
re progressive, e come e illustrato nella 
figura 12, il valore della maglia m rimane 
costante. 

Cio che si e detto precedentemente va- 
le anche per la fine delTavvolgimento do- 90 
ve le spire passano in modo analogamen- 
te progressivo dalla forma poligonale alia 
forma circolare, sulla parte 7b. 

Cosi. quando si ha il prccedimento quale 
si 6 descritto fin dall'inizio della presen- 95 
te descrizione, risulta essere sufficiente 
iniziare la produzione con rutensile, delle 
tacche, ed il contemporaneo avvolgimen- 
to del filo sulla parte cilindrica 7a, per 
arrestare poi Fesecuzione del procedimen- 100 
to sulla tparte cilindrica 7b. La superficie 
filtrante copre, con una maglia costante 
la totalita delle aperture che sono delimi- 
tate dalle nervature. 

Inoltre, la presente invenzione, offre un 105 
mezzo estremamente comodo per arresta- 
re il filo e per rendere cosi la superficie 
filtrante solidaie con l'ossatura. 

Come si § indicato in modo particolare 
nella figura 10, una piccola parte lib di 110 
ogni spira ad ogni giro di avvolgimento 
passa sulla scanalatura longitudinale 33 
che £ stata ipraticata sull'ossatura. 

Quando l'avvolgimento ha avuto termi- 
ne, e sufficiente tenere provvisoriamente 115 
tese le estremita del filo, e colare poi nel- 
la scanalatura 33 una quantita di un ade- 
sivo 34 (figura 13) sufficiente affinchfc le 
parti lib risultino inglobate o rivestite. 
Quando l'adesivo si e sufficicntemente in- 120 



durito, si tagliano le estremita del filo 11. 

L'adesivo anzidetto pud essere costituito 
da un materiale plastico sintetico, ad e- 
sempio la resina che viene posta in com- 

5 mercio sotto il marchio: « Araldite D ». 
Si potrebbe anche, secondo una varian- 
te. dotare la scanalatura 33 prima di ef- 
fettuare ravvolgimento, di un prodotto 
quale potrebbe essere costituito da un ma- 

10 teriale di saldatura alio stagno, e poi, dopo 
che il filo e stato avvolto riscaldare il det- 
to cordone di saldatura, ad esempio me- 
diante un ferro da saldatura, per far fon- 
dere il materiale di saldatura e farlo pene- 

is trare negli interstizi t,ra i fill 

Quale che sia il mezzo utilizzato, la su- 
perficie filtfante risulta incollata o salda- 
ta all'ossatura lungo una striscia ristret- 
ta disposta lungo una delle generatrici. 

20 E' naturale che varianti potranno esse- 
re apportate alia forma di realizzazione 
che si e descritta, in modo particolare in 
oonseguenza di sostituzione di mezzi tec- 
nici equivalenti, senza per questo uscire 

25 dall'ambito della presente invenzione. 

RIVENDICAIONI 

1) Procedimento di fabbricazione di 
30 una superficie filtrante costituita dall'av- 

volgimento ad elica di un filo, su un'os- 
satura dotata di tacche destinate ad ac- 
cogliere tale filo ed a tenerlo a posto, ca- 
rat terizzato dal fat to che si avvolge il fi- 
35 lo sull'ossatura mano a mano che si ef- 
fettuano le tacche nella ossatura mede- 
sima. 

2) Procedimento secondo la rivandica- 
zione 1, caratterizzato dal fatto che le 

40 tacche hanno forma dissimmetrica in 
quanto il loro fianco posteriory nel senso 
in cui viene effettuato l'avvolgimento, pre- 
senta una pendenza ripida rispetto all'as- 
se dell'ossatura, mentre il fianco anterio- 

45 re -delle dette tacche e poco inclinato ri- 
spetto all'asse anzidetto. 

3) Procedimento secondo la rivendica- 
zicne 2, caratterizzato dal fatto che il 
fianco posteriore delle tacche presenta 

50 una inclinazione di 90° rispetto all'asse 
delFossatura. 

4) Procedimento secondo una qualsiasi 
delle precedent! rivendicazioni, caratte- 
rizzato dal fatto che al fine di fabbrica- 

55 re una superficie filtrante che compren- 
de parti in cui le spire di filo presen- 
tano reciprocamente scostamenti di va- 
lore differente, si modifica il passo delle 
tacche durante l'operazione di lavorazio- 

60 ne mediante la quale vengono prodotte le 



dctto tacche e di avvolgimento del filo. 

5) Procedimento secondo una qualsiasi 
delle rivendicazioni precedents caratte- 
rizzato dal fatto che le nervature dell'os- 
satura si Taccordano progressivamente al- 65 
le iparti cilindriche di estremita della det- 

ta ossatura, la lavorazione delle tacche e 
l'avvolgimento del filo avendo inizio su 
una parte cilindrica per terminare sulla 
altra. 70 

6) Procedimento secondo una qualsiasi 
delle precedenti rivendicazioni, caratte- 
rizzato dal fatto che la superficie filtran- 
te e fissata all'ossatura mediante incolla- 
tura o saldatura lungo una generatrice. 75 

7) Procedimento secondo la rivendica- 
zione 6. caratterizzato dal fatto che prima 
dell' avvolgimento del filo si pratica, sulla 
sommita di una nervatura, una scanalatu- 
ra che si prolunga anche sulle parti ci- 80 . 
lindriche adiacenti e, quando il filo e sta- 
to avvolto, si cola un prodotto adesivo nel- 
la detta scanalatura. 

8) Procedimento secondo la rivendica- 
zione 6, caratterizzato dal fatto che prima 35 
deH'avvolgimento si pratica sulla sommita 

di una nervatura una scanalatura che si 
prolunga sulle parti cilindriche adiacen- 
ti, si dispone in tale scanalatura un cor- 
done di saldatura. e quando l'avvolgimen- 90 
to ha avuto termine, si provoca la fusione 
del detto materiale costituente il cordo- 
ne di saldatura. 

9) Dispositivo per Feffettuazione del pro- 
cedimento secondo una qualsiasi delle ri- 95 
vendicazioni da 1 a 8, caratterizzato dal 
fatto di comprendere in combinazione "un 
apparecchio destinato a produrre le tac- 
che. ed un meccanismo di alimentazione 
del filo, ioo 

10) Dispositivo secondo la rivendicazio- 
ne fl, caratt'erizzato dal fatto che l'ap- 
tparecchio destinato a produrre le tacche 
h costituito da un tornio. 

11) Dispositivo secondo la rivendicazio- 105 
ne 10, caratterizzato dal fatto che il mec- 
canismo di alimentazione del filo 6 mon- 
tato sul porta-utensili del tornio. 

12) Dispositivo secondo la rivendicazio- 

ne 11, caratterizzato dal fatto che il mec- 110 
canismo di alimentazione del filo com- 
prende un guida-filo disposto parallela- 
mente aH'utensile che intaglia le tacche. 

13) Dispositivo secondo la rivendicazio- 

ne 12, caratterizzato dal fatto che il gui- 115 
dafilo comprende il dispositivo di regola- 
zione micrometrica. 

14) Dispositivo secondo una delle riven- . 
dicazioni da 11 a 13, caratterizzato dal 
fatto che il filo viene fomito da una bobi- *2Q 
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na anche essa montata sul porta-uten- 
sili. 

15) Filtro a s<pirale caratterizzato dal 
fatto che il filo che costituisce la super- 

5 ficie filtrante viene tenuto a posto da tac- 
che che presentano un profilo dissimrne- 
trico. 

16) Filtro secondo la rivendicazione 15. 
caratterizzato dal fatto che uno dei fianchi 

iu delle tacche e perpendicolare all'asse della 
superficie filtrante. 

17) Filtro secondo una delle rivendica- 
zioni 15 e 16, caratterizzato dal fatto che 
la superficie filtrante comprencie parte in 

is cui le Sipire di filo hanno scostamenti dif- 
ferenti. 

18) Filtro secondo una delle rivendica- 



zioni da 15 a 17, caratterizzato dal fatto 
che le nervature deirossatura si raccor- 
dano progressivamente con le parti cilin- 20 
driche di estremita della detta ossatura. 

19) Filtro secondo una qualsiasi delle ri- 
vendicazioni da 15 a 18, caratterizzato 
dal fatto che la superficie filtrante 6 fis- 
sata lungo una delle generatrici dell'ossa- 25 
tura. 

20) Filtro a spirale secondo la rivendi- 
cazione 19. caratterizzato dal fatto che 
una delle dette nervature e dotata di una 
scanalatura che si estende fino sopra le 30 
parti cilindriche adiacenti, al fine di con- 
sentire il fissaggio della superficie filtran- 
te all'ossatura. 
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